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ABSTRAK 
Sebuah perusabaan sebelum memproduksi suatu barang pada setiap peri.ode 
produksinya perlu melalcukan perencanaan pengendalian dalam mengelola material baban 
baku yang berhubungan dengan jenis, jumlah, dan jadwal waktu pemesanan, sehingga 
keuntungan menjadi mabimum. 
Salah satu metode pengelolaan bahan baku produksi adalah metode MRP 
(Material Requirement Planning ) atau dikenal dengan metode perencanaan kebutuhan 
tahapan waktu, suatu metode yang digunak:an untuk merencanalam dan mengelola 
material atau bahan baku produksi pada penelitian ini. 
Untuk menentukan kebutuhan kotor pada setiap periode produksi, digunakan nilai 
basil peramalan jumlah penjualan untuk setiap periode produksi. Metode peramalan yang 
dipakai pada penelitian ini adalah metode pemodelan peramalan ARIMA Pemodelan 
yang paling sesuai untuk mernmalkan jumlah penjualan produk ·x· ada1ah MA (1)4 atau 
ARIMA (0,0,1)4 dengan nilai p = 323.39 dan koefisien 9 4 = -0.2981. 
Dengan menggunakan Material Requirement Planning (MRP) dapat ditentukan 
jumlah kebutuhan bersih untuk produk 'X' jenis XDT, XDF, XQT, dan XQF dalam 
waktu 3 bulan (Mei-Juli'02) berturut- turut ada1ah 459 unit, 6 unit, 488 unit, dan 940 
unit Sedangkan untuk kebutuhan material bahan baku untuk memproduksi produk 'X' 
ada 11 macam sesuai dengan struktur produksi masing-masing dengan rencana 
pemesanan untuk 3 bulan kedepan .Sebagai contoh pada bahan baku Kaleng XDT maka 
rencana pemesanan di1ak:uk:an pada minggu ke-2 bulan Juni, minggu ke-1 dan ke-4 bulan 
Juli dengan besar ukumn sek:ali pesan 6742 pes. 
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DAFTAR LAMPIRAN 
Lampiran I. Data Penjualan Mingguan Produk 'X' 
X 
BABI 
PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
BABI 
P~~AHULUAN 
P. T Unilever Indonesia sebagai perusahaan manufaktur memproduksi berbagai 
produk perawatan tubuh mulai dari berbagai jenis shampo, sabun, minyak wangi, 
handbody, pasta gigi dan lain-lain. Sebagai perusahaan yang sedang beikembang P.T 
Unilever di tuntut untuk melakukan efisiensi dan produktivitas yang setinggi-
tingginya agar mendapat laba yang optimal. Selama ini perusahaan memproduksi 
sejumlah produk berdasarkan banyaknya penjualan yang datang setiap bulan. 
Misa.J.kan, produksi untuk bulan depan ditentukan oleh besamya penjualan pada bulan 
ini. Kemudian dilakukan perllltungan mengenai besamya kebutuhan bahan baku pada 
bulan depan sesuai dengan besamya penjualan tersebut. 
:Masalah yang sering timbul selama ini adalah seringkali pihak konsumen 
mengajukan pennintaan tambahan untuk bulan yang sama, padahal pihak perusahaan 
telah melakukan perencanaan bahan baku sesuai dengan pesanan awal, akibatnya 
perusahaan kesulitan untuk segera memenuhi kebutuhan tambahan pada bahan baku. 
Untuk mengatasi masalah tersebut perusahaan melakukan pengalokasian bahan baku 
secara berlebih. Namun dalam menentukan berapa besar tambahan kebutuhan bahan 
baku perusahaan tidak mempunyai cam perhitungan secara pasti tetapi hanya 
berdasarlcan perlciraan, akibatnya sering tetjadi penumpukan bahan baku yang 
akibatnya dapat meningkatkan ongkos persediaan.Untuk mengatasi masalah ini perlu 
dibuat model perama1an berdasar data masa lalu, yaitu model time series berdasarkan 
data penjualan . 
Pada perama1an terhadap produlc dengan jenis sama hanya beda dalam variasinya 
kita diperlcenalkan suatu prosedur yaitu perencanaan agregat atau perencanaan total, 
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dimana perencanaan ini memiliki beberapa kelebihan yaitu mampu menjelaskan 
secara intrinsik adanya korelasi yang terjadi dari tiap-tiap jenis variasi. Hal ini sangat 
berbeda jika kita melakukan peramalan secara individu pada tiap-tiap jenis variasi. 
Sehingga dalam kasus ini akan kita coba bandingkan antara peramalan secara individu 
produk dan secara Agregat Planning dengan menggunakan metode ARIMA 
(Autoregresif dan Moving Average). 
Penelitian ini dilalcukan untuk mengatasi masalah pengendalian dan pemeliharaan 
persediaan barang dalam hal ini adalah produk minyak wangi bermerk 'x' k:husus 
untuk pria, dimana masalah ini adalah hal yang lazim disemua perusabaan, terutama 
di perusahaan manufaktur karena persediaan merupalcan prosentase yang besar dari 
modal keija yang dimiliki perusahaan. Ada beberapa alasan untuk menyimpan 
persediaan meliputi: proteksi terbadap perubahan permintaan, menjaga arus produksi 
yang merata, membantu meningkatkan laju produksi dan menekan biaya produksi. 
1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang diatas malca permasalahan yang timbul didalam 
perusahaan ini : 
1. Bagaimana perbandingan model penjualan Produk 'X' baik secara Individu 
maupun secara Total dengan prosedur ARIMA. 
2. Bagaimana basil peramalan dari model terbaik untuk periode 3 bulan 
kedepan. 
3. Bagaimana pengalokasian kebutuhan bahan baku Produk 'X' untuk 
memenuhi permintaan 3 bulan yang akan datang. 
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1.2 Tujuan penelitian 
Dengan mengetahui permasalahan diatas maka tujuan yang ingin dicapai 
dalam penelitian ini adalah: 
1. Membandingkan model penjualan Produk 'X' baik secara Individu 
maupun secara Total dengan prosedur ARII\1A. 
2. Menentukan basil peramalan dari model terbaik untuk periode 3 bulan 
kedepan. 
3. Mengalokasikan kebutuban baban baku Produk 'X'untuk memenubi 
permintaan 3 bulan yang akan datang. 
1.4 Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai baban 
pertimbangan bagi perusabaan khususnya bagi Divisi Planning dalam melalcukan 
perencanaan produksi untuk jangka waktu kedepan, terutama yang menyangkut 
masalah penentuan jumlah produksi dan alokasi bahan baku yang perlu disediakan 
untuk beberapa minggu kedepan.termasuk mengantisipasi adanya permintaan 
tambahan. dari konsumen. 
1.5 Batasan Penelitian dan Asumsi 
Agar penelitian ini terfokus pada tujuan yang dimaksud serta menghindari 
terjadinya analisis dan penibahasan yang bias maka perlu dilakukan pembatasan 
masalah sebagai acuan analisis yang dilakukan , yakni penelitian dilakukan di P. T 
Unilever Indonesia bagian PPIC. Sedangkan asumsi yang digunakan dalam penelitian 
ini adalah: 
1. Bahan baku yang digunakan adalah bahan baku yang babis pakai 
2. Kelebihan suatu persediaan dapat dipalcai untuk periode selanjutnya. 
3. Pola darijumlah penjualan produk 'x' tidak mengalami perubahan. 
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BABII 
TINJAUAN PUSTAKA 
BABII 
TINJAUAN PUSTAKA 
2.1 Konsep dasar Peramalan 
Terdapat dua macam metode perama1an yaitu metode peramalan kualitatif dan 
metode perama1an kuantitatif. Metode perama1an kualitatif adalah suatu metode untuk 
meramalkan kejadian masa mendatang berdasarkan pada estimasi subyektif atau 
pendapat para ahli, metode ini biasanya digunakan karena data yang digunakan tidak 
cukup untuk meramalkan kejadian yang akan datang. Sedangkan metode peramalan 
kuantitatif adalah seatu metode perama1an yang pengembangannya menggunakan 
metode matematis, sehingga dalam penerapannya metode ini terdapat beberapa 
kondisi yang harus dipenuhi yaitu: 
1. Terdapat informasi atau data masa lalu 
2. Dapat diasumsikan bahwa beberapa aspek pola data masa lalu akan terulang 
pada masa mendatang. 
Pada metode perama1an kuantitatif dapat dibagi menjadi metode deret berkala atau 
time series dan metode kausal. Metode deret berkala meliputi : metode Moving 
Average, Eksponensial Smoothing dan ARIMA. Sedangkan metode kausal meliputi : 
metode Ekonometrika, Regresi dan Input-Output. 
2.1.1 Konsep Dasar Time Series 
Time Series merupakan suatu pengamatan data masa lalu dari suatu variabel 
yang diambil dari waktu ke waktu dan dicacat secara bermutan sesuai kejadiannya 
dengan interval waktu yang sama. Time Series merupakan proses yang stokastik 
karena setiap nilai dari suatu variabel randomnya mempunyai distribusi tertentu, 
secara umum deret pada setiap waktu tt, t2, ..... , tn berupa variabel random 
Z1 , Z1 , ••• , Z1 dan dapat dinyatakan sebagai fungsi distribusi F( Z1 , Z1 , ••• , Z1 ). 1 ~ · , 1 2 n • 
4 
2.1.2 Konsep Dasar Metode Autoregresif dan Moving Average (ARIMA) 
Autoregresif dan Moving Average (ARIMA) merupakan serangkaian data 
pengamatan yang berasal dati satu sumber tetap yang teJ.jadinya berdasarkan indeks 
waktu t secara berurutan dan dengan interval waktu yang tetap. Setiap pengamatan 
dinyatakan sebagai variable random Zt dengan fungsi kepadatan f\Zt). Diasumsikan 
observasi yang teJ.jadi pada waktu yang berbeda adalah independen. V ariabel random 
Zt dikatakan proses stokastik jika dapat dinyatakan dalam variabel random Z(m,t) 
yang dapat dituliskan dalam notasi Zt. Dengan memandang suatu pengarnatan 
dikatakan stasioner hila : 
F(Z1 ,Zt , ... ,zt ) = F(Zt +",Zt + ... , ... ,zt +t) ................................. (2.1) I l ft 1 A l A R 
2.1.3 Autokerelasi (ACF) 
Untuk proses Zt yang stasioner, terdapat nilai mean E(Z1) = p, 
var(Zt)=E(Z1 - p)2 = u 2 dimana nilai-nilai tersebut konstan dan cov(Zth) yang 
merupakan fimgsi hanya dari pembedaan waktu jt-sl covarians antara Zt dan Z.. 
r 1 = cov(Zf'Z,+1) = E(Z,- p)(Zt+k- p) ... .................................... (2.2) 
Pt ~ >f:;i, ~J~~ ... ) · .... · .. · · .... · .. · .. · .. · .. · .. · .. · .. · .. · ....................... (2.3) 
2.1.4 Parsial Autokorelasi (PACF) 
Koefisien Autokorelasi Parsial digunakan untuk mengukur tingkat keeratan 
hubungan antara pasangan data Zt dan Zt-+k setelah dependensi tinier dalam 
mengitervensi variabel 4+-1, Z--t+2, ... , Ztik-t telah dihilangkan. Fungsi Autokorelasi 
Parsial dinyatakan sebagai berikut : 
~kk = corr(zt,Zt+l I zt+l>zf+2''"'z,+l-J .............................. (2.4) 
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Dengan mengik:uti prosedur yang dikemukakan oleh Levinson dan durbin 
(1960), ni1ai Autokorelasi Parsial dapat dihitung dengan cara berilrut : 
k-l 
Pk - L'k-1>) P; 
,llk - ":~1 dimana : tPu = tP 11 - tPu, 11 · · · · • • · • · • · • • • • • • • .(2.5) 
1- LtPk-1•1 P1 
J- 1 
2.1.5 Proses White Noise 
Proses White Noise didefinisikan sebagai bentuk variable random yang 
berurutan tidak saling berkorelasi dan mengikuti distribusi tertentu (Wei, 1994). Suatu 
proses dikatakan White Noise hila rata-ratanya konstan Pa = E(a1 ) dan diasumsikan 
bem.ilai nol dan variansnya konstan var(a1 ) = a; ni1ai kovarians untuk proses ini 
r" = cov(a1,a1+.t) untuk semua k ~ 0. Dengan demikian proses White Noise adalah 
stasioner dengan fungsi Auto Kovarians sebagai berikut : 
untukk =0 
Yt = 
untuk k yang lain 
Dengan ni1ai Autokorelasi adalah : 
1 untukk = O 
0 untuk k yang lain 
Dan ni1ai Autokorelasi Parsial sebagai berikut : 
1 untukk = O 
0 untuk k yang lain 
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2.1.6 Model ARIMA 
Secara umum model ARIMA terdiri dari model Autoregresif (AR), Moving 
Average (MA), serta deferensial jika data tidak stationer dalam mean (I). Terdapat 
dua model ARIMA yaitu model ARIMA biasa dan model ARIMA Multiplikasi. 
Adapun bentuk dari model tersebut adalah: 
1. Model Autoregressive (AR) 
Model AR ditulis t/J1 (B)Z1 = "t Yang merupakan fungsi dari 
zt- tAZt- l- ;2zt-2- ... - ;,zt_, = ~ ............... (2.6) 
2. Model Moving Average (MA) 
Model MA ditulis Z1 = Oq(B)a1 Yang merupakan fungsi dari 
zt = a, - (}lat-l - (}2at-2 - ... - (}qat-q ...... ......... (2.1) 
Suatu proses dikatakan nonstasioner jika mean atau variansnya tidak konstan 
untuk sebarang waktu pengamatan. Model ARIMA nonstasioner dapat dikatakan 
sebagai proses Autoregressive Integrated Moving Average atau biasa disebut ARIMA 
(p,d,q) yang merupakan gabungan antara Autoregressive (AR) dengan Moving 
Average (MA) dengan differencing orde d. Demikian juga untuk musiman, ARIMA 
(P ;D,QY dimana s merupakan orde musiman. Sedangkan model multiplikatif adalah 
model gabungan antara reguler (nomnusiman) dengan musiman. 
Persamaan model ARIMA secara umum : 
1/J,(B)<I> p(BYVdV~Z1 = 00 + Oq(B)®Q(B1 )a1 ................................. (2.8) 
dimana: 
1/J,(B) = (1- I/JtB1 - t/J2B 2 - ... - ¢1BP)mengandung koefisien komponen AR derajat p. 
09(B) = (1- 01B1 - (}~2 - ... - OqE') mengandung koefisien komponen MA derajat q. 
<1> P = (1 - <1>1Bs - <I>.J32s - ... - <1> pBPs) mengandung koefisien AR musiman derajat P. 
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a1 = error White Noise ~ N(O, ... ). 
Vd Z1 = (1- B)d Z1 differencing reguler dengan orde d. 
v s D zt = (1- Bs)D zt differencing musiman dengan orde D. 
Zt = variable model. 
80 = konstanta. 
Model ini dapat ditulis ARTh1A (p,d,q) (P ,D,QY, dimana (p,d,q) merupakan 
komponen dari nonmusiman dan (P ,D,Q)" merupakan komponen dari musiman. 
2.1.7 ldentifikasi Model 
• ldentif"Ikasi model ARMA ( Autoregresi dan Moving Average) 
Identifikasi model ini berdasarkan atas dua hal yaitu dilihat dari ACF dan 
PACF, dimana ACF dan PACF tersebut diwmakan untuk data yang sudah stationer 
baik dalam mean serta variannya. Adapun kaidah yang diambil dalam mengambil 
keputusan terhadap model ARIMA berdasarkan bentuk ACF dan PACF adalah 
sebagai berikut : 
Tabel 2.1 Identifikasi Model dari ARIMA dengan melihat ACF dan PACFnya 
ModelARIMA ACF PACF 
Autoregresif Turun secara eksponensial Terpotong setelah lag p 
AR(p) (sinusidal) menUJU nol (yang signifikan berbeda 
dengan bertambabnya k dengan nol adalah lag 1-p ) 
(lag) 
Moving Average Terpotong setelah lag q Turun secara eksponensial 
MA(q) (vang signifikan berbeda (sinusidal) menuju nol 
dengan nol adalah lag 1-q) dengan bertambahnya k (lag) 
Campuran Turun secara eksponensial Turun secara eksponensial 
ARdanMA (sinusidal) mellUJU nol (sinusidal) menUJU nol 
ARMA(p,g) dengan bertambabnya k dengan bertambahnya k (lag) 
(lag) 
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• ldentifi.kasi adanya kasus differensial 
Kasus differensial terjadi jika mean dari data tidak stationer hal ini dapat 
diketahui dari bentuk ACFnya dimana pola yang dibentuk adalah tunm secara sedikit-
sedikit babkan hampit menyerupai garis lmus atau dilihat dari plot time series djmana 
pola yang dibentuk tidak stationer ( trend). Untuk lebih jelasnya dapat dilihat dari 
gambar berikut : 
• Model ARIMA non musiman 
Model ini biasanya dapat dituliskan dengan notasi ARIMA ( p, d, q ), dimana 
p merupakan model autoregresif, d adalah jumlah deferensial, dan q adalah model 
movmg average. 
Bentuk umum model ini adalah sebagai berikut : 
( 1 - ci>1B1 -~2 - ..... - cppBP)(I- B)d it= ( 1 - a1B1- 8zB2 -..... . - aqBq) St .......... (2.11) 
dimana: Zt = Zt-J.L 
BkZt =Zwc 
k = 1, 2, 3, ....... sesuai dengan p, d, dan q 
Keterangan : 
Zt Data pada waktu ke t atau sekarang 
Zt-k Data pada waktu ke t-k atau k periode sebelum sekarang 
8t Residual atau white noise pada periode ke-t atau sekarang 
St-k Residual atau white noise pada periode ke-t-k atau k periode sebelum 
sekarang. 
cj) = Parameter 1mtuk model AR (Autoregresif) 
a = Parameter untu model MA (Moving averege) 
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• Model ARIMA musiman ( seasonal ) 
Model ini biasa dituliskan dengan notasi ARIMA ( p, d, q) ( P, D, Q )s, 
dimana p merupakan model autoregresif non musiman, P merupakan model 
autoregresif musiman, d adalah jumlah deferensial non musiman, D adalah jumlah 
deferensial musiman, q adalah model moving average non musiman dan Q adalab 
model moving average musiman . 
Bentuk umum model ini adalah sebagai berikut : 
(l-4S1B1 -4S2B 2 - ..... -;PBP Xt-<IJ1B1.s -<IJ2B 2.s - ..... -<IJpBP.sXI-B)d (1-Bst Z, = 
(l-01B1 -02B2 - .... -09B9 XI-6 1Bt.s -6 2B
2
.s - .... -CfJQBQ.s):,t ............... (2.12) 
dimana: Z1 = Zt- Jl 
Bk Zt = Zt-k 
W: at; = at-k 
k = 1, 2, 3, ....... sesuai dengan p, d, dan q 
Keterangan : 
Data pada waktu ke t atau sekarang 
Data pada waktu ke t-k atau k periode sebelum sekarang 
Residual atau white noise pada periode ke-t atau sekarang 
Residual atau white noise pada periode ke-t-k atau k periode sebelum 
sekarang. 
Parameter untuk autoregresif model musiman 
Parameter untuk moving average model musiman 
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2.1.8 Pemeriksan Kesesuaian Model 
Pemeriksaan Kesesuaian model dilakukan dengan tabap-tahap sebagai berikut 
1. Uji Signifi.kansi Parameter 
Jika 0 merupakan taksiran parameter dari 8 untuk model ARIMA dan stdev( 0) 
merupakan taksiran standar error dari nilai taksiran iJ maka uji signifilcansi parameter 
dilakukan dengan tahapan sebagai berikut : 
Hipotesis 
Statistik Uji 
:HQ:8 = 0 
Ht : 8 ~0 
" 8 
: t = ~ 
stdev(8) 
: Tolak Ho jib It I> ta dimana Dp adalah jumlah 
2;iff=n- np 
Daerah Kritis 
parameter 
2. Uji Kesesuaian Model 
Uji kesesuian model meliputi pengujian kecukupan model (White Noise Error) 
dan pengujian asumsi distribusi normal. Uji asumsi distribusi normal dapat dilakukan 
secara nonparam.etrik dengan uji Kolmogorov-Smirnov sedangkan pengujian 
kecukupan model dila.kukan dengan cara sebagai berikut : 
Hipotesis : Ho : Pt = P2 = ··· = P1r = 0 
Ht : minimal ada satu p 1 '# 0 
Tr "2 
: Ljung-Box Q = n(n + 2)L Pt .................. (2.13) 
1r-1 (n-k) Statistik Uji 
DaerahKritis : TolakHojikanilai Q>X2 (a, k-p-q)ataujikaP-Value< a. 
2.1.9 OVerfitting 
Jika model yang didapatkan pada tahap identifikasi dan pengujian masih 
dianggap belum sebagai model yang terbaik, maka dicobakan model lain, yang biasa 
disebut overfitting . 
Pedoman utama dalam overfitting adalah memperhatikan setiap perubahan 
pada struktur ACF dan PACF, kemudian dilakukan pengujian. 
11 
2.1.10 Seleksi model 
Bila terdapat lebih dari satu model time series yang layak dipakai, maka 
pemilihan model yang terbaik dilakuakan berdasarkan kriteria-kriteria sebagai 
berikut: 
1.Kriteria pemodelan 
a. Kriteria AIC 
Pemilihan model terbaik pada criteria AIC (Akaike's information criterion) 
diperoleh dari nilai AIC yang paling minimmn, sedang rumusan AIC adalah: 
AJC(M)=n In Ua + 2M ..... . ..... . ............................................ (2.14) 
Dimana fr a : Penduga cra 
n : derajat bebas residual 
M : Jumlah parameter yang ditaksir 
b. Kriteria SBC 
Kriteria SBC (schwartz's Bayesian criterion) dirumuskan dengan: 
SBC(M) = n In aa + MInn ................................................ . (2.15) 
Dimana fr a : Penduga 
M : Jumlah parameter yang ditaksir 
n : derajat bebas residual 
2. Kriteria peramalan 
a. Selang kepercayaan 
Selang kepercayaan untuk menaksir nilai aktual dimana jika nilai aktual 
berada didalam selang kepercayaan maka model layak dipakai, dan jika berada 
diluar selang kepercayaan maka model tidak layak dipakai. 
b. Kriteria Simpangan Peramalan 
Simpangan perama1an digunakan untuk menghitung rata-rata penyimpangan 
perama1an terhadap data aktualnya, dengan memperhitungkan sebagai berikut: 
MAD = ----- - ................................................. (2.16) 
K 
dimana Zn+i = Data aktual 
Znci)-= Ramalan pada waktu ke-i 
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2.2 Perencanaan Agregat 
Perencanaan agregat adalah perencanaan yang dibuat pada tingk.at kasar untuk 
memenuhi total kebutuhan semua produkyang akan dihasilkan ( bukan per individu 
produk ) dengan menggunakan sumber daya yang ada. Dengan kata lain, perencanaan 
agregat dibuat untuk menyesuaikan kemampuan produksi menghadapi permintaan 
pasar yang tidak pasti dengan mengoptimumkan penggunaan tenaga keija dan 
peralatan produksi yang tersedia sehingga ouglcos total produksi dapat ditekan 
seminim mungkin. Jika pesanan yang diterima relatif tetap dalam waktu yang relatif 
panjang, maka perencanaan produksi tidak akan mengalami kesulitan dalam 
menetapkan rencana produksi bulanan. Akan tetapi pada kenyataanya, pola 
permintaan sering kali menunjukkan pola yang dinamis dari pada pola yang statis, 
sehingga menyulitkan dalam menetapkan rencana produksi bulanan Disinilah 
peranan metode perencanaan agregat dalam mengatasi kesulitan tersebut. 
Perencanaan agregat akan dimulai dengan langkah menyamakan satuan 
kuantitas dari total jenis item yang akan diproduksi ( unit grup produk, ton, liter,dsb ). 
Sebagai gambaran, perencanaan agregat dipabrik cat akan dinyatakan dalam berapa 
liter cat yang akan diproduksi meskipun permintaan cat tersebut terdiri atas warna, 
kualitas, dan ukuran kaleng yang berbeda. Langkah beriku1nya adalah 
menteijemabkan peramalan permintaan kedalam tingkat produksi bulanan. Setelah 
perencanaan agregat dibuat maka hasilnya akan di-disagregasikan kedalam 
kebutuhan-kebutuhan berdasarkan tahapan waktu untuk masing-masing jenis produk 
( individual produk ). Perencanaan ini disebut jadwal induk produk ( master 
production schedule, MPS ). MPS biasanya menunjukkan kebutuhan produksi 
mingguan selama periode waktu antara 6 sampai 12 bulan. :MPS digunakan oleh 
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orang-orang operasional dalam membuat perencanaan pembelian bahan baku, 
produksi komponen, dan perakitan akhir dari produk jadi. 
Perencanaan kapasitas kasar ( Rough-cut capacity, RCC ) akan menetukan 
kelayakan dari MPS yang dibuat. Penyesuaian MPS akan dilakukan berdasarkan basil 
dari analisa perencanaan RCC ini. Perencanaan RCC umumnya mencakup periode 
waktu 3 bu)anan. Jadwal akbir perakitan ( final Assembly Schedule, FAS )melibatlcan 
jadwal penyelesaian untuk produk jadi yang berbeda-beda secara individu ( label, 
kemasan, wama, dsb). 
Gambar proses perencanaan produksi dan penjadwalan produksi sebagai berikut: 
Kebutuban gudang Kebutuban komponen 
penyesuaian persediaan 
Estimasi Permintaan 
Perencanaan produksi 
Agregat 
Penjadwalan Jangka 
Pendek 
dan pemelibaraan 
pesanan-pesanan 
EJ 
EJ 
Gambar 2.1 Proses Perencanaan Produksi dan Penjadwalan Produksi 
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2.3 MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING ( MRP) 
Material Requirements Planning (MRP) merupakan prosedur yang 
menyangkut aturan keputusan dan tehnik pencatatan yang didesain untuk 
mewujudkan Jadwal Induk Produksi kedalam kebutuban bersih dan perencanaan 
kebutuhan masing-masing komponen dimasa datang yang diperlukan untuk 
memenuhi jadwal produksi tersebut. 
Hal dasar yang menjadi petunjuk dalam penerapan Material Requirements 
Planning adalah kebutuhanlpennintaan bergantung (dependent). Kebutuhan 
bergantung adalah suatu kebutuhan yang mempunyai hubungan langsung antara suatu 
item dengan item-item lainnya pada level yang lebih rendah 
2.3.1 MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING SYSTEM ( MRPS) 
Material Requirements Planning System (MRPS) bertujuan untuk merancang 
suatu system yang mampu menghasilkan info:nnasi persediaan untuk melakukan aksi 
yang tepat ( pembatalan pemesanan, pemesanan ulang, dan penjadwalan ulang ). 
Ada empat kemampuan yang menjadi ciri utama Material Requirements 
Planning System yaitu: 
1. Mampu menentukan secara tepat kapan suatu pekerjaan selasai (material harus 
tersedia) untuk memenuhi pennintaan produk akhir yang sudah direncanakan 
pada jadwal induk produksi. 
2. Menentukan kebutuhan minimal setiap item. 
dengan diketahuinya kebutuban produk akhir, maka dapat menentukan secara 
tepat sistem penjadwalan untuk memenuhi semua kebutuban minimal setiap 
item. 
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3. Menentukan pelak:sanaan rencana pemesanan. 
Memberi indi.kasi kapan pemesanan atau pembatalan pemesanan akan 
dilakukan. 
4. Menentukan penjadwalan u1ang atau pembatalan atas suatu jadwal yang sudah 
direncanakan. 
Apabila kapasitas yang ada tidak dapat dipenuhi maka perlu dibuat suatu 
rencana penjadwalan ulang (jika mungkin) dengan menentukan prioritas 
pesanan yang realistis . 
Jika penjadwalan ulang masih tidak mungkin untuk memenuhi pesanan maka 
pembatalan suatu pesanan harus dilalcukan. 
Adapun maksud dari system rencana kebutuban bahan terutama dalam hal-hal 
sebagai berikut: 
1. Investasi persediaan dapat dibuat minimum. 
2. Sistem berpandangan jauh kedepan dan pendekatannya berdasarlcan item per 
item. 
3. rencana kebutuban bahan lebih berorientasi pada pengontrolan persediaan 
yang akan memberikan indikasi bagaimana sebaiknya pengambilan suatu 
tindakan. 
Material requirements planning Sistem terdiri dari tiga aspek yaitu input, 
output, dan proses Material requirements planning. 
2.3.2 Input 
Ada tiga input utama yang dibutubkan Material requirements planning System 
(MRPS) yaitu: 
1. Jadwal Induk Produksi 
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Jadwal induk produksi didasarlcan pada peramalan atas barang independen dari 
setiap produk akhir yang akan dibuat, dan merupakan proses alokasi untuk membuat 
sejumlah produk yang diingink:an dengan memperhatikan kapasitas yang dimiliki. 
2. Catatan keadaan persediaan 
Catatan keadaan persediaan menggambarkan status semua item yang ada 
dalam persediaan . Pencatatan ini barns dalam situasi terbaru, yaitu dengan selalu 
melakukan pencatatan mengenai waktu tunggu pemesanan atau perakitan. 
3. Struktur produksi 
Struktur produksi berisi informasi tentang hubungan antar komponen dalam 
suatu perakitan. lnformasi ini sangat penting dalam penentuan kebutuban bersih dan 
kebutuhan kotor. Struktur produksi juga memberikan informasi tentang nomer item, 
jumlah yang dibutuhkan disaat perakitan, jumlah produk akhir yang dibuat dan 
waktu tunggu. 
Contoh dari stuktur produksi dapat dilihat pada gambar 2.5. Misalkan produk 
XDT (2412), ini berarti produk perunit berjumlah 24 buah dan lead time 2 minggu. 
Kaleng- ~ Valve-2 
24/3 4/10 
Gambar 2.2 Contoh struktur produksi 
Jika komponen dipakai oleh beberapa produk atau pada beberapa tingkat 
(level) dalam Bill of Materials, maka digunalcn " low level coding" , yaitu yang 
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dipakai adalah tingkat yang paling rendah (nomer yang lebih besar). Dengan demikian 
suatu komponen hanya mempunyai satu tingkat yang identik. 
Selain tersebut diatas ada pula input tambahan untuk Material requirements 
planning System, yaitu: 
1. Pesanan komponen dari perusahaan lain yang membutubkan . 
Misalkan pesanan dari "servis-part", pesanan antar perusahaan, original 
manufaktur yang memesan serta menggunakan produk tersebut, untuk kepentingan-
kepentingan tertentu ynag tidak berhubungan dengan produksi seperti:Untuk 
penelitian, pengujian, promosi, pemeliharaan serta untuk kepentingan lainnya. 
2. Peramalan atas item yang bersifat independen . 
Peramalan ini mencakup komponen-komponen yang dibutuhkan namun berada 
diluar Material requirements planning biasanya dilakukan secara terpisah dan basil 
dari peramalan tersebut kemudian dijumlahkan pada kebutuhan kotor direncana 
kebutuhan bahan, termasuk didalamnya peramalan akan kebutuhan yang tak terduga. 
I Peramalan Pennintaan 
Independen 
Keadaan persediaan 
Jadwal Induk 
Produksi(JIP) 
t 
:MRPS 
Pesanan Komponen 
dariLuar 
14-----l Stmktnr Pmcluksi 
Gambar 2.3 Skema dari input rencana kebutuhan bahan 
2.3.3 Output 
Output dari Material Requirements Planning System (MRPS) yaitu suatu aksi 
yang merupakan tindakan atas pengendalian persediaan dan penjadwalan 
produksi.Rencana pemesanan merupakan output dari rencana kebutuhan bahan yang 
dibuat atas dasar waktu ancang-ancang dari setiap komponen. Waktu ancang-ancang 
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dari suatu item yang dibeli merupakan periode antara pesanan dilakukan sampai 
dengan persediaan . Sedangkan untuk item yang dibuat dipabrik sendiri, merupakan 
periode antara perintah produksi sampai dengan selesai proses. 
Secara umum output dari Material Requirements Planning System adalah 
sebagai berikut: 
l.Memberilcan catatan tentang pesanan baik dari pabrilc sendiri atau dari supplaier. 
2.Memberilcan indikasi untuk penjadwalan ulang . 
3.Memberikan indikasi untuk pembatalan u1ang atas pesanan. 
4.Memberikan indikasi untuk keadaan persediaan. 
Skema dari output Material Requirements Planning (MRP) dapat dilihat pada 
gambar. 
t 
Reocana 
Pesanan 
I 
l I I 
Pesauan ~~- I Pem.batalan bali Kerja Pesanan 
(Jambar 2.4 Skema dari output Material Requirements Planning (MRP) 
Dengan demikian system lengkap dari Materiaal Requirements planning 
(MRP) atau rencana kebutuhan bahan yang menyanglrut input dan output dapat dilihat 
pada gambar. 
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Peromalan 
I 
I Jadwal induk. Pesaoan 
permiotaan kompooen 
indepmden 
I produksi < JIP) dari luar 
I I 
t t 
Keadaan Sistem rencana Struk:tur 
sistcm kebutuhan bahan ... produksi 
pasediiiUl ... .... 
I 
Reocana pesaDIUI (aksi) I 
' ' ' ' Pesaoan PesiiiWl k.erja Penjadwalan PPmbaiA)ao kcmbali ulang pes8D8D 
Gambar 2.5 input dan output dari Mat.eriaal Requirements planning (MRP) 
2.3.4 Proses Pengolahan Material Requirements Planning (MRP) 
Pada perinsipnya terdapat empat Iangkah dasar proses material requirement 
planning yaitu: 
1. Kebutuhan bersih 
Kebutuhan bersih adalah proses perhitungan tmtuk menetapkan jumlah kebutuhan 
bersih yang besamya merupakan selisih antara kebutuhan kotor dengan keadaan 
persedi~ baik itu yang ada dalam persediaan maupun yang sedang dipesan. Data 
yang diperlukan dalam proses perhitungan kebutuhan bersih ini adalah: 
- Kebutuhan kotor setiap periode. 
- Persediaan yang dimi)jki pada awal perencanaan 
- Rencana penerimaan untuk setiap periode perencanaan 
Pengertian kebutuhan kotor adalah jumlah dari produk akhir yang akan dikonsumsi. 
Kebutuhan kotor dihitung berdasarkan item produk yang berada pada tingkat 
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diatasnya yang biasanya dikaitkan oleh kelipatan-kelipatan tertentu yang sesuai 
dengan yang dibutuhkan. Jadi kebutuhan kotor untuk tingkat item atau komponen 
merupakan gabungan dari rencana periode dan jadwal kebutuhan kotor. 
2.Ukuran lot 
Ukuran lot adalah suatu proses untuk menentukan pesanan individu yang optimal 
berdasarkan basil perlritungan kebutuhan bersih. Maka untuk menentukan Ukuran 
lot bisa menggunakan metode Economic Order Quantity (EOQ) I standart 
perusabaan bertujuan meminimumkan biaya pesan dan biaya simpan. 
3.Penetapan besarnya waktu tunggu untuk menentukan saat yang tepat untuk 
melakukan rencana pemesanan dalam rangka memenuhi kebutuhan bersih, yang 
diperoleh dengan cara mengurangk:an saat awal tersedianya ukuran lot yang 
diinginkan dengan waktu tunggu. 
4.Proses perlritungan kebutuhan kotor untuk tingkat item /komponen yang lebih 
baw~ yang didasarkan atas rencana pemesanan. Dalam proses ini struk:tur produk 
mempunyai peranan penting, karena atas dasar srtuktur produk maka proses akan 
betjalan dan dapat menentukan kearah komponen mana barns dilakukan proses . 
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BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 
3.1 Bahan Penelitian 
Data Penelitian 
Pada penelitian ini data yang digunakan adalah data sekunder yang diambil di 
P.T Unilever Indonesia pada bagian PPIC. Adapun data -data yang digunakan 
tersebut adalah sebagai berik:ut: 
a. Data penjualan tiap mingguan selama periode Januari 2000 sampai dengan April 
2002 untuk produk minyak wangi bennerk 'x' dengan jenis xdt, xdf, xqt, xqf dan 
total dari keempatjenis tersebut sebanyak 121 data yang dapat dilihat pada lampiran 
I yang dipakai untuk peramalan. 
b. Data keadaan persediaan produk dan bahan baku untuk keempat jenis produk 
tersebut dalam hal ini adalah baban baku yang diambil sekaligus diteliti adalah 
baban baku untuk packagingnya dipakai untuk analisa :MRP. 
Tabel3.1 Data persediaan produk "X" 
No Jenis Produk Persediaan (unit) 
1 XDT 680 
2 XDF 972 
3 XQT 490 
4 XQF 264 
Tabel3.2 Data persediaan baban baku produk "X" 
No Bahan Baku Jumlah persediaan ( pes) 
1 KalengXDT 2045 
2 KalengXDF 16248 
3 Cap 4697 
4 Valve 4787 
5 Separator 49123 
6 Botol Plastik XDT 21349 
7 Botol Plastik XDF 11198 
8 Karton Luar XDT 1012 
9 Karton Luar XDF 1147 
lO Karton Luar XQT 360 
11 Karton Luar XQF 338 
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c. Data Lead Time (waktu Tunggu) untuk tiap bahan baku merupakan data waktu 
mulai pemesanan sampai kedatangan bahan yang dipesan. Adapun data lead Time 
bahan baku produk "X" adalah sebagai berikut: 
Tabel3.3 Data lead time tiap bahan baku 
No Bahan Baku LeadTim "· . a) 
1 Kaleng XDT (24) 3 
2 Kaleng XDF (24) 3 
3 Cap(47,5 %) 2 
4 Valve(47,5 %) 10 
5 n L-(47,5 %) 2 
6 Botol Plastik XDT (24) 2 
7 Botol Plastik XDF (24) 2 
8 Karton Luar XDT( 1) 2 
9 Karton Luar XDF(1) 2 
10 Karton Luar XQT(l) 1 
11 Karton Luar XQF(1) 1 
d. Data Lot Size adalah data mengenai besarnya pemesanan yang telah ditetapkan 
oleh perusahaan pada tiap periode pemesanan. Data lot Size untuk bahan baku 
produk "X" dapat dilihat pada table dibawah ini: 
Tabel3.4 Data lot size tiap bahan baku 
No Bahan Baku Lot Size(pcs) 
1 KalengXDT 6742 
2 KalengXDF 6742 
3 Cap 3371 
4 Valve 3371 
5 Separator 5338 
6 Botol Plastik XDT 21349 
7 Botol Plastik XDF 534 
8 Karton Luar XDT 225 
9 Karton Luar XDF 225 
10 Karton Luar XQT 225 
11 Karton Luar XQF 225 
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3.2 Stmktur Produk 
Salah satu hal yang penting dalam merencanakan kebutuhan bahan adalah 
struktur produk. Struktur produk untuk produk "X" dengan jenis XDT, XDF, XQT 
dan XQF dapat dilibat pada Gambar 3.1, Gambar 3.2, dan Gambar 3.3. 
Kartoo 
Lwu=l 
t 
Kaleog= 
24 
t 
Kaleng= 
24 
XQT 
XDT 
t t 
Cap=24 Valve Separator= 
=24 4 
Gambar 3.1 Struktur produk XDT 
I XDF I 
t 
Cap-24 Valve 
=24 
Gambar 3.2 Struktur produk XDF 
~~~ -t,UUK PER~us'fiJ(ANl 
. ITS _ 
-"' 
t t Karton 
Botol Luar=l 
Plastik=24 
t 
Separator= 
4 
XQF 
l_ 
Gambar 3.3 Struktur produk XQT dan XQF 
t 
Kal1on 
Luar=l 
t 
Kartoo 
Luar=l 
1 
Botol 
Plastik=24 
Dari gambar menunjukkan bahwa memproduksi satu unit produk dibutuhkan 
kaleng , cap, valve, botol plastik sebanyak 24 buah, separator sebanyak 4 buah 
dan Karton luar sebanyak 1 buah. 
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3.3 Variabel Penelitian 
Adapun dalam penelitian ini variabel yang dijadikan pertimbangan dalam 
menyelesaikan masalah yang ada sesuai dengan tujuan yang ingin dicapai 
adalahsebagai berikut: 
a. V ariabel X = Total basil penjualan mingguan dari keempat jenis produk yang 
diteliti selama periode Jan'OO sampai dengan April '02. 
b. V ariabel Xdt = Hasil penjualan mingguan untuk jenis Xdt. 
c. V ariabel Xdf = Hasil penjualan mingguan untuk jenis Xdf. 
d. V ariabel Xqt = Hasil penjualan mingguan untuk jenis Xqt. 
e. V ariabel Xqf = Hasil penjualan mingguan untuk jenis Xqf. 
Penggunaan dari ke lima variabel diatas didasarlcan atas pertim.bangan bahwa 
dari keempat jenis produk tersebut dapat mencenninkan jumlah bahan baku yang 
perlu disediakan untuk setiap minggunya. 
3.4 Metode Analisis 
Metode analisis yang dipakai dalam penelitian 1ll1 meliputi dua tahap 
diantaranya adalah: 
1. Tahap pengumpulan data 
Data yang digtmakan adalah data sekunder yang diambil dari P .T Unilever 
Indonesia bagian PPJC khusus 1mtuk produk yang diteliti. 
2. Tabap pengolahan data 
Untuk menentukan model penjualan terhadap produk 'X' maka dilakukan 
analisis time series dengan metode ARIMA sedangkan dalam analisis material 
menggunak:an metode MRP. Alat Bantu yang dipakai dalam analisis tersebut adalah 
program rvflNITAB, SPSS, dan SAS. 
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Adapun langkah-langkah yang barns dilakukan adalah sebagai berikut: 
1. Menentukan model penjualan mingguan untuk: produk 'x' selama periode Januari 
2000 sampai dengan April 2002 dengan prosedur sebagai berikut 
a. Membuat plot untuk data asli dalam hal ini data yang di plot adalah data total dari 
keempat jenis produk 'X' karena perencanaan yang kita pakai adalah perencanaan 
agregat dengan alasan produk yang kita teliti adalah sejenis yang membedakan 
hanya packagingnya saja sehingga dengan perencanaan agregat dibarapkan kore1asi 
yang teijadi antar keempat jenis produk tersebut dapat teijelaskan. 
b. Mengidentifik.asi data berdasarkan plot data tersebut dengan memperbatikan hal-hal 
berikut: Kestasionerannya mean maupun variannya, apabi1a tidak stasioner da1am 
mean dilakukan trasform.asi sedangkan bila tidak stasioner dalam varian dilakukan 
deferensi, se1anjutnya mempertimbangkan adanya tiga kemungkinan yaitu factor 
musiman, adanya proses AR ,MA ,dan campuran dari kestasioneran yaitu musiman 
dan proses AR atau MA. 
c. Estimasi (taksiran Parameter) 
TU:juan dari estimasi adalah untuk menentukan taksiran yang baik dalam setiap 
variable dalam medelnya. Untuk menaksir parameter yang dijadikan ukuran adalah 
nilai dari p-value barns kurang dari 0.05. 
d. Diagnostik model 
Tujuan dari diagnostik model disini adalah untuk membuktikan apakah model 
sudah cukup layak untuk dipakai dalam peramalan. Dalam hal ini yang perlu 
diperhatikan adalah besamya ni1ai MSE, AIC, dan SBC dicari yang terkecil dan 
basil validasi dengan melihat nilai simpangannya yang terkecil. 
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e. Evaluasi peramalan 
Pada evaluasi perama1a.n biasanya kita akan melakukan. validasi model dengan 
melihat nilai simpngan dari data asli dengan basil forcast kita. Demik:ian adalah 
langkah-langkah yang dilakukan dalam menentukan model penjualan mingguam 
untuk total produk 'x' yang kita teliti. 
2. Melakukan analisis :MRP dengan prosedur sebagai berikut: 
a. Menentukan kebutuhan kotor, untuk produk akhir didapatkan dari Hasil 
peramalan yang telah didapat. 
b. Penerimaan yang dijadwalkan adalah material yang sudah I sedang dioerder 
diharapkan datang pada periode yang dijadwalkan. 
c. Menentukan tingkat persediaan pada akhir periode, dihitung dari Penerimaan 
yang dijadwalkan periode sebelumnya ditambah stok yang tersedia dikurangi 
dengan kebutuhan kotor. 
d. Menentukan kebutuhan bersih dihitung dari pengurangan terhadap kebutuhan 
kotor oleh stok yang tersedia periode ini dan Penerimaan yang dijadwalkan 
periode sebelumnya. 
e. Menentulcan jumlah yang diperlukan yang akan diorder, disesuaikan dengan 
lot size yang telah ditetapkan. 
Tabel3.5 Tabap pengolahan MRP 
Periode 1 2 3 4 5 6 
Kebutuhan kotor 
Penerimaan yang dijadwalkan 
Stock yang tersedia 
Kebutuhan bersih 
Penerimaan yang diharapkan 
Pesanan yang direncanakan 
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PROSEDURPENGOLAHANDATA 
Tidak stasioner 
Trasf I Defferensi 
3 kemunglcinan: 
- musunan 
- proses 
ARatau 
MA 
- campuran 
Stasioner dalam 
mean dan varian 
Estimasi (Taksiran parameter) 
Signifikan p-value kurang dari 0.05 
Diagnostik model yang sesuai 
(MSE,AIC,dan SBC terkecil) 
Evaluasi peramalan dengan 
Validasi (MSE terkecil) 
Mengolah fviR.P 
dengan paket 
Mini tab 
Gambar 3.4 Prosedur pengolahan data 
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BABIV 
BABIV 
ANALffiADATADANPEMBAHASAN 
4.1 Analisa Deskriptif 
P.T Unilever Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi 
berbagai macam kebutuhan sebari-hari mulai dari produk makanan, perawatan tubuh dan 
lain-lain. Pada penelitian ini produk yang kami teliti adalah produk perawatan tubuh jenis 
parfum bermerk "X" kbusus untuk pria dengan variasi XDT, XDF, XQT, dan XQF. 
Adapun dari produk tersebut penelitian difolruskan pada jumlah penjualan produk da1am 
periode mingguan selama kunm waktu Januari 2000 sampai April 2002 jadi total data 
yang diambil sebanyak 121 data . Secara statistik deskriptif jumlab penjualan produk 
.. X .. beserta variannya dapat dilihat pada bagan dibawah ini. 
Tabel4.1 Deskriptif Stat.istik 
Produk 'X' R.ataofllta Simpanaan baku Minimum maksimum 
XDT 85.17 97.33 1 616 
XDF 73.12 78.22 2 526 
XQT 73.64 37.21 2 145 
XQF 90.43 45.48 7 225 
TOTAL 322.4 170 97 1162 
Berdasarlcan basil diatas babwa rata-rata penjulan yang terbesar adalah produk 
"X .. jenis XQF sebesar 90, 43 unit perminggunya. Adapun untuk Simpangan baku yang 
menunjukkan variasi ragam dalam penjualannya yang te:rbesa.r adalah produk "X" dengan 
jenis XDT yaitu sebesar 97.33, dari keseluruhan data penjualan tiap jenis didapat babwa 
penjualan terkecil (minimum) sebesar 1 unit dan tertinggi (maksimum) sebesar 616 unit 
teJjadi pada produk "X" jenis XDT . 
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4.2 Analisa Peramalan 
1. Membandlngkan Peramalan Secara Indlvidu dan Total dengan Prosedur 
ARIMA. 
Pada dasamya Agregat planning dipak:ai untuk melakukan perencanaan pada 
produk yang jenisnya sama hanya berbeda pada label, merek, wama, kemasan , kualitas 
dan lain-lain. Selain itu dengan Agregat planning kita bisa merang1mm hubunganlkorelasi 
yang bisa saja tetjadi dalam pmktek pembelian produk'T' oleh konsumen, misalnya 
pada saat produk XDT yang akan ia beli tidak ada maka ada kemungkinan konsumen 
memilih prodak lain sejenisnya misalnya XDF.XQT atau XQF. Hal semacam ini akan 
dapat terwakili bila peramalan kita secam Agregat planning berbeda dengan pemmalan 
secara individu dimana kita melakuk:an peramalan secara sendiri-sendiri pada tiap-ti.ap 
jenis. Berdasarkan konsep tersebut maka dalatn penelitian ini di coba band.ingkan antara 
kedua cara pemmalan tersebut. 
A. Peramalan Secara Individu 
Keseluruhan data yang kita pa.kai jumlahnya 121 data yang merupak:an data 
mingguan untuk produk "X, dengan jenis XDT, XDF, XQT, dan XQF pada periode 
Januari 2000 sampai April 2002. Dari basil pengolahan data dengan menggunakan 
software M1NIT AB dan SPSS maka diperoleh basil sebagai berikut: 
a. JentsXDT 
Pertama kali yang kita lakukan adalah memplot data aslinya, melihat ACF dan 
PACFnya dalam rangka melihat apakah data sudah stasioner atau belum dan menduga 
model yang tepat sebagaimana dibawah ini: 
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Oambar 4.1 Plot data XDT beserta ACF dan PACFnya 
Apabila kita perllatikan maka PACF te:rpotong pada lag 4 untuk data asli sehingga 
kita menduga adanya factor musiman 4 pada data tersebut sehingga model yang akan kita 
pakai untuk mencari model terbaiknya ada 2 kemungkinan yaitu model ARIMA (1 ,0,0)4 
dan (0,0,1)4. 
Dari 2 jenis model yang kita dugs.. kita dapat menentukan model yang terbaik 
dengan melihat nilai MSE, AIC, dan SBC yang terk:ecil, sekaligus melakukan validasi 
basil peramalan dengan melihat nilai simpangannya yang terkecil 
Tabel4.2 Perbandingan dua model dari XDT 
Model < 1,o.o r ( 0,0,1 t 
MSE 8767 8631 
AIC 1444 1442 
SBC 1449 1448 
Validasi 
simpangan 868.79 885.71 
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Dari basil pelhitungan nilai-nilai diatas maka model yang terba.ik untuk XDT 
adalah model ARIMA(l.0.0)4 dengan persamaan sebagai berikut: 
Zt= 86,07 + 0.3029 Zt-t + Bt 
Interpretasi dati model diatas bahwa basil perama1an XDT pada saat ke-t 
dipengaruhi oleh rata-rata pada saat ke-t ditambab 0.3029 kali basil pemmalan pada 4 
periode sebelmnnya ditambah kesalahan pemmalan pada saat ke-t. 
b. JenlsXDF 
Pertama kali yang kita 1akukan adalah memplot data aslinya. melibat ACF dan 
PACFnya dalam mngka melihat apakah data sudah stasioner atau belum dan menduga 
model yang tepat sebagaimana dibawah ini: 
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Gambar 4.2 Plot data XDF beserta ACF dan PACFnya 
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Dati 2 jenis model yang kita duga, kita dapat menentukan model yang terbaik 
dengan melibat nilai MSE, AIC, dan SBC yang terkecil, sekaligus melakukan validasi 
basil peramalan dengan melihat nilai simpangannya yang terkecil. 
Tabel4.3 Perbandingan dua model dari XDF 
Model ( 1,0,0 )4 ( 0,0,1 '/ 
MSE 5817 57.33 
AIC 1394 1392 
SBC 1400 1398 
Validasi 
MSE 459.1 452.96 
Dart hasil perhitungan nilai-nilai diatas maka model yang terbaik untuk: XDF 
adalah ARIMA (0,0,1)4 dengan persamaan sebagai berikut: 
Zt=72.8+0.3106 at_.+ at 
Interpretasi dari model diatas bahwa basil peramalan XDF pada saat ke-t 
dipengaruhi oleh rata-rata pada saat ke-t ditambah 0.3106 ka1i kesalaban peramalan pada 
4 periode sebelumnya ditambah kesalahan peramalan pada saat ke-t. 
c. JeDisXQT 
Pertama kali yang kita lakukan adalah memplot data aslinya, melibat ACF dan 
PACFnya dalam r.mgka melibat apak:ah data sudah stasioner atau belum dan menduga 
model yang tepat sebagaimana dibawab ini: 
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Gatnbar 4.3 Plot data XQT dengan ACF dan ACFnya 
Berda.sarkan plot data tersebut dapat dilihat bahwa data tidak stasioner dalam 
variannya tetapi plot ACF dan PACFnya terlihat stasioner dengan posisi lag yang dengan 
cepat men~ju nol dan terpotong pada lag ke-4 baik pada ACF maupun PACFnya. 
sehingga dapat diduga bahwa data mempakan data ARIMA musiman dengan periode 4. 
Model yang akan kita pakai untuk mencari model terbaiknya ada 4 kemungkinan yaitu 
Dari 4 jenis model yang kita duga, kita dapat menentukan model yang terbaik 
dengan melihat nilai MSE. AIC. dan SBC yang terkecil. sekaligus melakukan validasi 
basil peramalan dengan melihat nilai simpangannya yang terkecil. 
Tabel4.4 Perbandingan 4 model dari XQT 
Model (1,0,0X1,0,0)4 (1,0,0X0,0,1)4 (0,0,1X1,o,ot (0,0,1X0,0,1t 
MSE 1123 1120 1124 1122 
AIC 1196,95 1196.65 1197,06 1196,90 
SBC 1205,33 1205,04 1205,45 1205,29 . 
Validasi 
Simpangan 565.74 563.76 551.59 549.20 
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Dari hasil pethitungan nilai-nilai diatas mak:a model yang terbaik: untuk XQT 
adalah ARIMA ( 0,0,1 X 0,0.1 )4• dengan persamaan sebagai berilrut 
Zt= 73.862+ 0.4034 at-1 + 0.2412 at-4- 0.0967 &t_5+ at 
lnterpretasi dari model diatas babwa basil peramalan XQT pada saat k~t 
dipengaruhi oleh mta-rata pada saat k~t ditambah 0.4034 kali kesalahan peramalan pada 
1 periode sebelumnva ditambah 0.2412 kali kesaJahan peramalan pada 4 periode 
sebelumnya ditambah kesalahan pemmalan pada saat k:~t. 
d. Jenis XQF 
Sesuai dengan prosedur pada jenis yang diatas diperoleh 2 jenis model dugaan, 
k:ita dapat menentukan model yang terbaik dengan melihat nilai MSE. AIC. dan SBC yang 
terkecil. sek:aligus melakuk:an validasi basil perama1an dengan melihat nilai 
simpangannya yang terk:ecil 
Tabel4.5 Perbandingan dua model dari XQF 
Model ( 1,0,0 t ( 0,0,1 t 
MSE 1972 2010 
AIC 1264 1266 
SBC 1269 1271 
Validasi 
Simpangan 602.11 603.72 
Dari hasil perhitungan nilai-nilai diatas mak:a model yang terbaik: untuk: XQF 
adalah ARIMA(1.0.0)4 dengan persamaan sebagai berikut 
Zt• 90.972 + 0.2370 Zt-4 + at 
Interpretasi dati model diatas bahwa hasil ~alan XQF pada saat k:~t 
dipengaruhi oleh rata-rata pada saat k~t ditambah 0.2370 kali basil pemmalan pada 4 
periode sebelumnya ditambah kesalahan peramalan pada saat k~t. 
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B. Peramalan Secara Agregat planning 
Tabapan dalam analisa time series dimulai dati membuat plot data asli untuk 
mengetahui apakah data sudah stasioner dalam mean dan varian atau belum. 
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Gam bar 4.3 Plot data TOTAL 
Beidasaikan plot diatas maka data terl.ihat ti.dak stasioner dalam varianny~ namun 
setelah diselidiki hal tersebut terjadi karena adanya faktonnusiman pada data tersebut., 
sebingga kita anggap data stasioner sehingga data tidak perlu ditrasfoimasi ini diperlruat 
oleh plot ACF dan PACFnya yang mengindik:asikan stasioner yaitn cepat turon menuju 
nol. Tahap yang kedua adalab membuat plot ACF dan PACFny~ untuk memperlcimkan 
model ARIMA yang kita pakai. 
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Gam bar 4.4 Plot data ACF dan PACF dari TOTAL 
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Berdasarkan plot ACf dan PACFnya terlihat bahwa data terpotong pada lag ke-4 
bai.k pada ACF maupun PACFnya. sebingga dapat diduga babwa data merupakan data 
ARIMA musiman dengan periode 4. Model yang ak:an kita pak:ai untuk: mencari model 
terbailcnya ada 2 kemungkinan yaitu model ARIMA (1,0,0)4 dan (O,o,tt. 
Mencari model terbaik dari pemmalan secam total ( agregat ) produk 'x' dengan 
melihat nilai MSE, AIC, dan SBC yang terkecil. Selanjutnya dilakuk:an validasi terhadap 
model dengan melihat nilai simpangannya. 
Tabel4.6 Perbandingan dua model dari TOTAL 
Model ( 100 )4 ( 001 )4 
TOTAL 
MSE 27763 27310 
AIC 1583 1582 
SBC 1589 1587 
Validasi 
Simpangan 1536 1528 
Pengujian Parameter 
Berdasarkan basil yang sudah k:ita peroleh pada anali.sa sebelumnya maka langkah 
selanjutnya yang harus kita lakukan adalah melakukan pengujian model Total yaitu 
ARIMA (0,0,1 )4. Pada tahap pengujian parametemya, hipotesis yang digunakan adalah : 
Dengan implementasi Minitab diperoleh nilai estimasi parameter sebagai berikut 
Tabel4. 7. Estimasi Parameter 
parameter koefisien Sim.baku T p 
SMA4 -0.2981 0.0892 -3.34 0.001 
konstan 323.39 19.53 16.56 0.000 
Rata-rata 323.39 19.53 
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Dan nilai probabilitas sebesar 0.001 dan 0.000 lebih kurang dari a = 0.05 maka parameter 
SMA 4 dan konstanta secara statistik signifikan berpengaruh terhadap model. 
Pengujian Residual 
Uji White Noise Residual 
Pengujian White Noise residual digunakan untuk mengetahui independensi dan 
keidentik:an residual . Hipotesis yang digunakan adalah : 
Ht : Sedikitnya ada satu Pic ~ 0 
Dengan menggunakan statistik Box Pierce didapatkan basil sebagai berikut 
Tabel4.8 Modified Box-Pierce (Ljung-Box) Chi-Square statistic 
Lag 12 24 36 48 
Chi-Sauarelhitung) 6.2 21.2 39.4 50.3 
DF 10 22 34 46 
Chi-Square(tabel) 18.3 33.9 46 62 
Berdasarkan nilai perbandingan nilai ~ dan x? tabel terlihat bahwa ~ < 
x2 tabel untuk semua derajat bebas yang ada, sehingga dapat disimpulkan babwa 
residualnya white noise. Hal ini juga diperkuat oleh plot ACF dan PACF residual model 
ARIMA(0.0.1)4 yang memmjukkan proses white noise karena nilai korelasinya tidak: 
melebih batas ± 21 ·v n . 
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Gambar 4.5 Plot data ACF dan PACF dari residual Total 
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Dari basil yang diperoleb mak:a dapat disimpulkan bahwa model yang sesuai untuk 
peramalan total adalah ARIMA (0,0,1)4 merupak:an model yang paling sesuai untuk kasus 
peramalan produk "X'' sebingga model yang diperoleb sebagai berikut: 
maka Zt = 323.39 + at+ 0.2981 8t...c 
Interpretasi dari model diatas adalah peramalan pada saat k&-t dipengaruhi oleh 
rata-rata pada saat ke-t ditambah kesalahan peramalan pada saat ke-t ditambah 0.2981 
kali kesalahan peramalan pada saat 4 periode sebelumnya. 
C. MembandiDgkan peramalan secara individu dengan total dari model terbaik.: 
l.Peramalan secara individu untuk produk ·x· denganjenis XDT, XDF, XQT, dan XQF 
dengan melihat nilai Simpangan t.erkecil dari basil validasi. 
Tabel4.9 V alidasi Hasil Peramalan model t.erbaik Individu 
I Jenis I XDT IXDF IXQT XQF TOTAL l 
I Simpangan I 868.79 !452.96 I 549.20 602.11 1529 
2. Peramalan secara total ( agregat ) dari keempat jenis tersebut dan komposisinya 
dati masing-masing jenis yang diperoleb dipakai untuk menentukan basil peramalan 
untuk tiap-tiap jenis. 
Tabel4 .1 0 V alidasi Hasil Peramalan model t.erbaik Total 
I Produk I XDT XDF IXQT XQF I TOTAL I 
l Simpangan I 884.3 463.48 I 564.91 551.27 11528.3 I 
Nilai ini diperoleh dari validasi 15 data basil peramalan dengan data actual 15 
dari data terak:hir dengan melihat basil validasi dengan nilai simpangan terkecil mak:a 
dapat disimpulkan babwa perencanaan secara Agragat leblh balk dibandingkan 
dengan sacara indivldu. 
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2. Menentokan Hasil Peramalan dari Model Terbaik. 
Hasil pcramalan total dengan ARIMA (0,0, 1 )4 merupakan model terbailc karena 
memiliki nilai simpangan lebih kecil diband.ingkan dengan model-model yang lain 
sehingga dijadikan landasan dalan1 pengolahan Material Requirement Planning (MR.P) 
selama 3 bulan kedepan. AdapWl basil dari pemmalan tersebut sebagai beri.kut: 
Tabel4.11 Hasil Peramalan model terbaik dari Total ke Individu 
Total XDT XDF XQT XQF 
302.073 79.747 68.5706 68.8727 84.883 
315.470 83.284 71.6117 71.9272 88.647 
319.546 84.360 72.5370 72.8566 89.793 
428.145 113.030 97.1889 97.6170 120.309 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
323.389 85.375 73.4092 73.7326 90.872 
Dari table diatas nilai-nilai yang diperoleh dengan cam menentukan komposisi 
sebagai berikut: jenis XDT (26,4 %), XDF (22,7 %), XQT (22,8 %), dan XQF(28,1 %). 
Hasil ini dijadikan dasar penentuan kebutuhan kotor untuk setiap jenis produk da1am 
proses produksi selanjutnya. karena hasil yang diperoleh dalam bentuk desimal maka 
perlu dilakukan pembulatan pada hasilnya. Secara jelas dapat dilihat pada prosedur 
pengolahan MR.P dibawah ini yang meliputi dua tahap yaitu tahap penentuan kebutuhan 
bersih untuk produk jadi dan tahap kedua adalah penentuan kebutuhan bersih untuk bahan 
baku yang barns disediakan untuk tiap periode produksi. 
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4.2 Analisa Material Requirement Planning (MRP) 
Dalam menganalisa Material Requirement Planning (MRP) tahap pertama adalab 
menentukan jumlah kebutuhan bersih dati produk akhir yang telah diproduksi. Adapun 
data yang dibutuhkan dalam untuk: menentuk:an k:ebutuhan bersih adaJah jumlah 
persediaan produkdan ramalan penjualan produk. Kebutuhan bersih diperoleh dari selisih 
antara kebutuhan kotor dengan keadaan persediaan . Sedangkan besamya kebutuhan kotor 
mempakan basil ramalan penjualan produk pada setiap minggu. 
a. Produk XDT 
Tabel4.12 Hasil pengolahan MRPuntuk: produk XDT 
Perlode Mel....Jull Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 M5 
Keb.Kotor 80 84 8.5 114 86 86 86 86 86 86 86 86 86 
Per .dl Gud(OO) 680 600 .51.5 401 31.5 229 143 .57 0 0 0 0 0 
Keb. .Berslh 0 0 0 0 0 0 0 29 86 86 86 86 86 
Per.Di Oud : Bmylknya persediaaD digudarJg 
Keb.hltor : JuuUh bbutuhan kotor 
b. Produk XDF 
Tabel4 .13 Hasil pengolaban MRP untuk: produk XDF 
Perlodc Mei....Jull Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 M5 
Keb.Kotor 69 72 73 98 74 74 74 74 74 74 74 74 74 
Per.dl Gud(972) 972 903 831 758 660 586 512 438 364 290 216 142 68 
Keb. .Berslh 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 
Kefenuam: s.tuao da1am unit Per.Di Oud : Baoyaknya pessemam digodang 
Keb. Ber.rih : JumJab kebu&ubau bersia. Keb.kotor : Jumlah kebutubau kotor 
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c. Produk XQT 
Tabel4.14 Hasil pcngolahan :MRP untuk produk XQT 
ftriOdt MeWUU Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 MS 
Keb.Kotor 69 72 73 98 74 74 74 74 74 74 74 74 74 
Per.di Gud(490) 490 421 349 276 178 104 30 0 0 0 0 0 0 
Keb. Jknlb 0 0 0 0 0 0 44 74 74 74 74 74 74 
Ketenugm: Satuan dalarn tmt Per.Di Oud : Baoyaknya perseciam ligudaog 
Keb. Benih : .Jmn1ah krbutuban bersiJ. Keb.kotor : Jumlab kebutailao kotm 
d. Produk XQF 
Tabel4.15 Hasil pengolahan :MRP untuk produk XQF 
Periode Mei-J'uU Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 Ml M2 M3 M4 M5 
Keb.Kotor 8S 89 90 121 91 91 91 91 91 91 91 91 91 
Per.dl Gud(l64) 264 179 90 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Keb. Benlb 0 0 0 121 91 91 91 91 91 91 91 91 91 
I 
Ketenugao: Satuan dalam unit Per.Di Oud : Baoyaknya persediaao digudaog 
Keb. Basih : Jumlah kebutuhao bersib. Keb.Jwtor : JUII!Wt kebutu1um kotm 
Setelah diperoleh besamya kebutuhan bersih produk "X" jenis XDT, XDF, XQT, 
dan XQF pada setiap periode, Tabap selanjutnya yakni menentukan jumlah kebutuhan 
kotor pada setiap bahan baku yang diperoleh dari basil perkalian antara Standar 
pemalcaian bahan setiap satu unit produk dengan kebutuhan bersib dan memperkirakan 
pesanan yang d.iterima dan rencana pemesanan selamaBulan Mei '02 sampai Juli '02. 
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Hasil pengolahan dengan prosedur MRP untuk bahan baku dapat dilihat pada 
tabel dibawah ini: 
1. Kaleng XDT 
Tabel4.16 Hasil pengolahan MRP untuk baban baku Kaleng XDT 
Periode JODdahKeb. Persecliaan Kebutuhan Pesanan Rencana 
(Mei-Juni'02) Kotor DiGud.(l045) Be nih Diterima Pem8SIIIIan 
M1 0 2045 0 0 0 
M2 0 2045 0 0 0 
M3 0 2045 0 0 0 
M4 0 2045 0 0 0 
M1 0 2045 0 0 0 
M2 0 2045 0 0 6742 
M3 0 2045 0 0 0 
M4 696 2045 0 0 0 
M1 2064 1349 715 6742 6742 
M2 2064 0 2064 0 0 
M3 2064 0 2064 0 0 
M4 2064 0 2064 6742 6742 
M5 2064 0 2064 0 0 
Lot Size : 6742 Lead Time: 3 miniiP Satnan : pes 1 unit= 24 pes 
2. Kaleng XDF 
Tabel4.17 Hasil pengolahan MR.P untuk bahan baku Kaleng XDF 
Peri ode JumlahKeb. Persecliaan Kehutuhan P8SIIIIan Rencana 
(Mei-Juni'02) Kotor DiGud.16248 Bersih Diterima Pan8SIIIIan 
M1 0 16248 0 0 0 
M2 0 16248 0 0 0 
M3 0 16248 0 0 0 
M4 0 16248 0 0 0 
M1 0 16248 0 0 0 
M2 0 16248 0 0 0 
M3 0 16248 0 0 0 
- M4 0 16248 0 0 0 
M1 0 16248 0 0 0 
M2 0 16248 0 0 0 
M3 0 16248 0 0 0 
M4 0 16248 0 0 0 
1of5 144 16248 0 0 0 
Lot Size : 6742 Lead Time: 3 miniiP Satnan : pes 1 unit= 24 pes 
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3. Botol Plastik. XQT 
Tabel4.18 Hasil pcngolahan MRP untuk baban baku Botol Plastik XQT 
Periode JmnlahKeb. Persediaaa Kebn1Dhaa Pesaaaa Reacaaa 
~i.Juai'O~ Kotor DiGad.-4697 Bersih Diterima Pemesaaaa 
M1 0 4fi97 0 0 0 
:M2 0 4697 0 0 0 
:M3 0 4697 0 0 0 
M4 0 4697 0 0 0 
M1 0 4697 0 0 0 
:M2 0 4697 0 0 0 
M3 10~6 4697 0 0 0 
M4 1776 3641 0 0 3371 
M1 1776 1865 0 0 0 
lv.!2 1776 89 1687 3371 3371 
:M3 1776 0 1776 0 0 
M4 1776 0 1776 3371 3371 
MS 1776 0 1776 0 0 
Lot Size : 3371 Lead Tuae: 2 mia1110 Satmaa : pes 1 uait = 24 pes 
4. Botol Plastik XQF 
Tabel4.19 Hasil pengolahan MRP untuk bahan baku Botol Plastik XQF 
Periode JmnlahKe&. Persecliaaa Kahua.haa Pesaaaa Reacaaa 
(Mei.Juni'02) Kotor DiGod.4787 Bersib Diterima Pemesaaaa 
M1 0 4787 0 0 0 
lv.!2 0 4787 0 0 0 
:M3 0 4787 0 0 3371 
M4 2-Q()4 4787 0 0 0 
M1 2184 1883 301 3371 3371 
Ml 2184 0 2184 0 3371 
:M3 2184 I 0 2184 3371 3371 
M4 2184 0 2184 3371 0 
M1 2184 0 2184 3371 3371 
M2 2184 0 2184 0 3371 
M3 2184 0 2184 3371 0 
M4 2184 0 2184 3371 3371 
MS 2184 0 2184 0 0 
Lot Size : 3371 Lead Time: 2 miaDU S.tuaa : pes 1 uait = 24 pes 
Analisa dati tabel diatas sebagai berikut 
Bahan balm Kaleng XDT dipakai untuk produk "X" jenis XDT, Kaleng XDF dipakai 
untuk produk "X" jenis XDF, Botol Plastik XQT dipakai untuk produk "X" jenis XQT, 
dan Botol Plastik XQT dipakai Wltuk produk "X" jenis XQF. Selama Bulan Mei'02 
sampai dengan Juli'02 pesanan yang diterima dan rencana pemesanan dapat dilihat pada 
tabel diatas, untuk bahan baku Kaleng XDF tidak ada rencana pemesanan dikarenakan 
persediaan yang cuknp besar. 
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5. Cap 
Tabel4.20 Hasil pengolahan M:RP untuk bahan baku Cap 
Periocle JumlahKeb. Persediaaa K.batuhaa Pesaaaa Reac:aaa 
(Mei.JIIIIi'02) Kotor DiGad.49123 Bersih Die» rima Pemesaaaa 
M1 0 49123 0 0 0 
M2 0 49123 0 0 0 
M3 0 49123 0 0 0 
M4 0 <19123 0 0 0 
M1 0 49123 0 0 0 
M2 0 49123 0 0 0 
M3 0 491 ?.3 0 0 0 
M4 696 49123 0 0 0 
M1 2064 4842/ 0 0 0 
M2 2064 46363 0 0 0 
M3 2064 44299 0 0 0 
M4 2064 42235 0 0 0 
M5 2208 40027 0 0 0 
Lot Size : 5.138 l.Nd Time: 2 miaau S.taaa : pes 1 aait = 24 pcs 
6. Valve 
Tabel4.21 Hasil pengolahan MRP untuk bahan baku Valve 
Periode JumlahKeb. Persedilllaa Kebatuhaa PISIInlln Reac:aaa 
...(M!!.J~mi'02) Kotor DiGad.21349 Bersih Diterima Pem11111aaa 
M1 0 21349 0 0 0 
M2 0 21349 0 0 0 
M3 0 21349 0 0 0 
M4 0 21349 0 0 0 
M1 0 21349 0 0 0 
M2 0 21349 0 0 0 
M3 0 21349 0 0 0 
M4 696 21349 0 0 0 
M1 2064 20653 0 0 0 
M2 2064 18589 0 0 0 
M3 2064 16525 0 0 0 
M4 2064 14461 0 0 0 
M5 2.208 12397 0 0 0 
Lot Size : 21349 Satwm :pes 1 aait = 24 pes 
j 
1. Separator v:i2__ ITS 
---:-......... ----~ Tabel4.22 Hasil pengolahan MRP lmtuk: baban baku Separator 
Periocle Jumlah Keb. Per:sediaan K.batuhan Pesaaaa Renc:ana 
~i.J~mi'02) K'Dtor DiGad.U198 Bersih Diterima Pemesaaan 
M1 0 11198 0 0 0 
M2 0 11198 0 0 0 
M3 0 11198 0 0 0 
M4 0 1119& 0 0 0 
M1 0 11198 0 0 0 
M2 0 11198 0 0 0 
M3 0 11198 0 0 0 
M4 1!6 11198 0 0 0 
M1 344 11082 0 0 0 
M2 344 10738 0 0 0 
M3 344 10394 0 0 0 
M4 344 100~ 0 0 0 
M5 368 9682 0 0 0 
Lot Siu : 534 Llacl Timo: 1 min11111 s.mm : pes 1unit"" 4 pes 
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8. Karton luar XDT 
Tabel4.23 Hasil pengolahan MRP untuk bahan baku Karton luar XDT 
Periode JumlahKe&. Persediaaa Ki!batuhaa Pesaaaa Reac:ana 
(Mei.Juai'02) Kotor DiGud.1012 Benih Diterima Pemesaaaa 
Ml 0 1012 0 0 0 
M2. 0 1012 0 0 0 
:M3 0 1012 0 0 0 
M4 0 1012 0 0 0 
Mi 0 1012 0 0 0 
'M2 0 1012 0 0 0 
M3 :t9 1012 0 0 0 
M4 &6 9&3 0 0 0 
Ml 86 897 0 0 0 
'M2 86 811 0 0 0 
M3 86 725 0 0 0 
M4 86 639 0 0 0 
M5 86 ~53 0 0 0 
Lot Size : 225 Lead Time: 2 mmpgu Satuaa : pes 1 UDit = 1 pes 
9. .Karton luar XDF 
Tabcl4.24 Hasil pengolahan :MRP untuk bahan baku Karton luar XDF 
Periode Jumlah .Keb. Persediaaa Ki!batuhaa Pesaaaa Reac:ana 
_(M!i.Juni'O]l Kotor DiGud.1147 Bersih Diterima Pemesaaaa 
Ml 0 1147 0 0 0 
'M2 0 1147 0 0 0 
M3 0 1147 0 0 0 
M4 I 0 1147 0 0 0 
Ml 0 1147 0 0 0 
M2 0 1147 0 0 0 
M3 0 1147 0 0 0 
M4 0 1147 0 0 0 
M1 0 ll47 0 0 0 
'M2 0 1147 0 0 0 
M3 0 1147 0 0 0 
M4 0 1147 0 0 0 
M5 6 1147 0 0 0 
Lot Size : 225 Lead Tnae: 2 DUDIIIJD Satuaa : pc;s 1 unit = 1 pes 
10. Karton luar XQT 
Tabel4.2 5 Hasil pengolahan MRP lmtuk baban balm Karton hlar XQT 
Periode JumlahKeb. Persediaaa Ki!butahan Pesaaaa Renc:ana 
(Mei.Juni'02) Kotor DiGod.360 Bersih Diterima Pemesaaaa 
M1 0 3&> 0 0 0 
'M2 0 3&> 0 0 0 
l-A3 0 360 0 0 0 
M4 0 360 0 0 0 
Ml 0 360 0 0 0 
--
M2 0 3f() 0 0 0 
M3 44 360 0 0 0 
M4 14 316 0 0 0 
Ml 74 ?.42 0 0 0 
112 74 168 0 0 0 
M] 74 94 0 0 225 
M4 74 20 54 L:D 0 
M5 74 0 74 0 0 
Lot Sme : 225 Lead Time: 1 miftJIIPI Satuaa : pes 1 onit = 1 pes 
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11. Karton luar XQF 
Tabcl426 Hasil pcngolahan MRP untuk bahan baku Karton luar XQF 
Periode JumlahKeb. Persediaan Kebutohan Pesanan Rencana 
{M!!.JI_Dii'02J Kotor DiGud.338 Bersih JAteriJIAI PemiiSllllan 
Ml 0 ~~8 0 0 0 
M2 0 338 0 0 0 
M3 0 338 0 0 0 
M4 121 338 0 0 0 
Ml 91 217 0 0 0 
M2 91 126 0 0 22S 
.M; 91 ]~ 56 2.2.5 0 
M4 91 0 91 0 225 
M1 91 0 91 225 0 
M2 91 0 91 0 225 
M3 91 0 91 225 0 
M4 91 0 91 0 225 
lv:!.S 91 0 91 225 0 
Lot Size : 22!5 Lead Time: 1 miDfiiU. Satuan : pes 1 anit = 1 pes 
Berdasarkan tabel diatas analisa yang dapat diberikan adalah sebagai berilrut 
Perencanaan terhadap bahan baku Packaging Produk 'X' jenis XDT, XDF, XQT, dan 
XQF dimulai dari Bulan Mei '02 sampai dengan Juli '02 semuanya ada 11 macam 
sesuai dengan strulctur produk masing-masing yang dapat dilihat pada Bab ill. Bahan 
baku Cap, Valve, dan Separator dipakai untuk produk 'X' jenis XDT dan XDF sedangkan 
untuk Karton luar XDT, XDF, XQT, dan XQF dipakai oleh masing-masing jenis. 
Tingginya ti.ngkat persediaan pada produk jadi sangat mempengaruhi tingkat proses 
produksi selama 3 bulan ke depan dan ti.ngginya biaya persediaan. Pesanan yang diterima 
dan rencana pemesanan yang hams dilakukan dalam 3 Bulan kedepan sangat kecil dan 
hanya untuk bahan baku tertentu saja dikarenakan tingkat persediaan bahan baku yang 
tinggi . 
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BABV 
5.1 Kesimpulan 
BABV 
KESIMPULAN DAN SARAN 
Penelitian ini dilakukan di P.T Unilever Indonesia bagian PPIC ,adapun basil yang 
diperoleh dari penelitian ini adalah: 
l.Metode perencanaan dalam menentukan Model penjualan produk,X, mingguan dengan 
prosedur ARlMA adalah Motode :Perencanaan Total. karena dianggap lebih baik dengan 
nilai simpangan lebih kecil dibandingkan perencanaan secara ind.ivid:u, hal ini 
dikarenakan perencanaan Total mampu mewakili te:rjad.inya korelasi penjualan pada 
tiap-tiap jenis yang hal tersebut tidak dapat terjelaskan bila kita memakai Motode 
Perencanaan Individu. 
2.Metode perencanaan total dengan Prosedur ARIMA dengan model teibaik adalah 
ARIMA (0,0,1)4 dengan persamaan sebagai berilrut: 
Zt = 323.39 + at+ 0.2981 at-t 
Interpretasi dari model diatas adalah pemmalan pada saat ke-t d.ipengaruhi oleb rata-rata 
pada saat ke-t ditambah kesalahan pemmalan pada saat ke-t ditambah 0.2981 kali 
kesalahan peramalan pada saat 4 periode sebelumnya. 
3.Hasil pem.malan dari model terbaik yang telab didapat dijadikan acuan da1am 
melakukan prosedur MR.P (Material Requirement Planning), dari 4 jenis prod:uk yang 
diteliti yaitu jenis XDT, XDF, XQT. dan XQF diperoleh kebutuhan bersih untuk 
masing-masing selama Bulan Mei sampai Juli '02 adalah 459 unit, 6 unit, 488 unit, dan 
940 unit. Sedangkan untuk kebutuhan material bahan baku untuk memprod:uksi produk 
·x· ada 11 macam sesuai strukt:ur produlcsi masing-masing dengan rencana pemesanan 
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untuk 3 bulan kedepan Sebagai contoh pada bahan baku Kaleng XDT maka rencana 
pemesanan dilakukan pada minggu ke-2 bulan Juni, minggu ke-1 dan ke-4 bulan Juli 
dengan besar uk:unm sekali pesan 6742 pes. 
5.2 Saran 
Bebempa hal yang dapat say a sarankan berdasarkan penelitian ini antara lain: 
l.Pihak P.T Unilever Indonesia pabrik Sumbaya dapat .k:imnya mempertimbang.k:an dan 
mengembang.k:an aplikasi pemmalan time series untuk sistem pengendalian dan 
perencanaan proses produksi dan alokasi bahan baku bila segala sesuatunya dipandang 
memungkinlcan. 
2.Penelitian ini akan lebih sempuma jika dilengkapi dengan menghitung biaya persediaan 
yang meliputi biaya simpan, pesan, pemeliharaan ,dan .k:erugian-.k:erugian ak:ibat 
.k:erusakan sehingga dapat dik:etahui prosedur yang terbaik dalam system perencanaan 
bahan bakunya . 
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Lampiran 1 _ 
Data Mingguan Penjualan Produk 'X' Jenis XDT, XDF, XQT, dan XQF 
WEEK XDT XDF XQT XQF TOTAL 
1 83 75 61 151 370 
2 32 31 36 40 139 
3 119 107 142 225 593 
4 115 82 99 131 427 
5 106 104 108 129 447 
6 80 91 59 74 304 
7 62 96 82 91 331 
8 27 77 97 131 332 
9 19 51 70 99 239 
10 9 62 60 78 209 
11 10 33 47 88 178 
12 73 23 37 106 239 
13 146 18 22 106 292 
14 60 12 14 79 165 
15 36 6 50 50 142 
16 17 61 87 37 202 
17 &1 95 60 124 360 
18 105 65 92 117 379 
19 38 57 56 43 194 
- ... 
--20 40 ~7 104 151 342 
21 14 20 76 70 180 
22 7 9 105 85 206 
23 18 18 49 12 97 
24 49 49 23 116 237 
25 75 75 37 177 364 
26 97 97 104 61 359 
27 93 97 52 82 324 
28 111 88 122 148 469 
29 74 78 122 157 431 
30 453 526 91 92 1162 
31 54 45 66 101 266 
32 47 43 58 93 241 
33 48 60 81 107 296 
34 616 157 74 81 928 
35 215 172 63 82 532 
36 49 58 71 95 273 
37 208 190 86 123 607 
38 30 23 85 89 227 
--- --- -39 25 19 68 98 210 
-
58 72 94 273 
41 2 190 95 96 383 
42 30 23 63 86 202 
44 
45 
46 
t17 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
6~ 
1 19 27 52 99 
54 45 91 76 266 
68 86 124 78 356 
80 59 119 87 345 
7t1 55 91 210 430 
10 19 69 133 231 
72 86 145 160 463 
69 59 111 127 366 
-·-+-=-:----+-=-::-------11-::-:----+-=----+::-:-=-----l 74 55 38 52 219 
23 19 69 133 244 
48 15 132 104 299 
88 26 84 133 331 
175 70 108 165 518 
84 60 145 135 424 
118 90 145 87 440 
110 15 97 91 313 
254 26 63 145 488 
68 70 50 76 264 
84 60 38 42 224 
41 53 31 43 168 
40 54 28 23 145 
64 38 72 24 20 154 
65 60 63 6 24 153 
66 88 78 2 7 175 "' 
67 125 189 67 17 398 / ~/ '' 
68 164 62 76 115 417 "'-..~-" 
69 70 35 29 36 170 " ~---- 16~9--~6-3--~~8--~~4=7--~=~=7=---~  
71 68 78 9 77 232 
t-=----+-----+---+-----+----+----------1 • 
72 222 91 12 68 393 
73 79 297 104 56 536 
74 54 69 79 64 266 
75 60 410 71 34 575 
76 344 37 19 165 565 
77 67 54 9 57 187 
78 53 44 19 34 150 
79 60 410 71 34 575 
80 344 37 64 165 610 
81 67 54 9 57 187 
82 53 44 19 34 150 
83 77 63 101 55 296 
84 62 65 142 79 348 
52 
85 464 284 120 117 985 
86 52 43 61 92 248 
87 40 32 103 82 257 
-·--88 45 28 38 123 234 
89 36 22 71 182 311 
90 36 66 71 90 263 
91 16 53 54 91 214 
92 4 32 75 70 181 
93 2 10 71 119 202 
94 5 3 136 20 164 
95 9 3 103 55 170 
96 126 99 97 221 543 
97 79 42 64 71 256 
98 19 52 84 76 231 
99 24 27 54 55 160 
100 3 15 106 157 281 
101 1 7 142 70 220 
102 88 4 53 48 193 
103 7 2 72 94 175 
104 46 81 97 137 361 
105 29 16 29 129 203 
106 26 103 62 110 301 
107 22 62 144 56 284 
108 17 24 47 30 118 
109 40 52 26 19 137 
110 179 155 13 87 434 
- --
111 153 161 136 41 491 
112 84 79 106 104 373 
113 65 90 110 145 410 
114 109 69 60 121 359 
115 65 61 130 38 294 
116 122 100 136 49 407 
117 120 133 89 59 401 
118 41 42 80 90 253 
119 77 68 82 46 273 
120 51 47 100 127 325 
121 422 37 98 129 686 
